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 Abstrakt 
Tato bakalářská práce se zaměřuje na výrobu ve strojírenské firmě TOS Kuřim, na 
strukturu vývojových, obráběcích, montážních a expedičních pracovišť. Má za cíl 
nalezení „slabého místa“, ekonomické zhodnocení a návrh řešení problému. 
 
Abstract 
This Bachelor´s Thesis is focused on the manufacture in the TOS Kuřim company, on 
the composition of development, machining, assembly and expedition places of work. 
Its intention is to find a „Weak point“, economical evaluation and design problem 
solving. 
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Úvod 
Výrobní a především strojírenské firmy se neustále těší velké oblibě. Není divu, vždyť 
jejich tradice sahá daleko do historie. Takové podniky byly známé svou kvalitou, 
přesností, precizností a relativně dlouhou životností výrobků.   
 
Ovšem doba se mění a s ní i požadavky. Neustále probíhající krize nutí zákazníky 
sáhnout hlouběji do kapsy, je proto logické, že jejich požadavky rostou. Firmy, aby tyto 
požadavky splnily, musí měnit strategie, snižovat náklady z důvodu vlastního přežití a 
hlavně se snažit o co nejvýhodnější ekonomické užití. A na to bych se ráda ve své práci 
zaměřila. 
 
Ke zkoumání jsem si vybrala známou strojírenskou firmu se sídlem nedaleko Brna, 
které se na trhu „těžkého průmyslu“ drží už dlouhá léta. Ve své práci nastíním procesy, 
které ve firmě probíhají, kudy a kam putují důležité informace, jak probíhá zpracování 
zakázky a předání výrobku zákazníkovi. Dále se budu věnovat strojům, které zde 
vznikají, jak je zajištěna jejich kvalita a preciznost zpracování. V poslední části 
sestavím podklady pro ekonomické vyhodnocení a komplexně zhodnotím hospodaření a 
ekonomickou stránku podniku.   
Obrázek 1: Pohled do areálu TOS Kuřim 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2012) 
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Cíl a metodika práce 
Hlavní cíl 
Cílem této bakalářské práce je rozbor činností ve firmě TOS Kuřim – OS, a.s., jejich 
pochopení, nalezení „slabého místa“ či problému a následné sestavení podkladů 
k ekonomickému vyhodnocení. 
 
Dílčí cíle 
Dílčími cíli je základní teoretický přehled o obrábění a technologické přípravě výroby, 
dále v praktické části průřez vybranou strojírenskou firmou, rozbor „slabého místa“ a 
návrh na vyřešení problému, pokud byl nalezen, V závěru bude zhodnocení současného 
stavu firmy. 
 
Metodika práce 
Po konzultacích s pracovníky firmy TOS Kuřim – OS, a.s. jsem získala hodnotné 
informace, díky kterým jsem mohl provést rozbor všech stěžejních pracovišť. 
 
Zaměřila jsem se na funkčnost pracovišť, jako probíhá přenos informací, jak vypadá 
organizační struktura, technologické postupy a dokumentace a kde by se mohlo 
vyskytovat „slabé místo.“ Z dosud získaných poznatků jsem vyvodila závěr, a pokud to 
bylo možné, navrhla řešení na vylepšení. 
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1 Průřez vybranou strojírenskou firmou 
1.1 Představení firmy 
 
„Česká republika je známá svou tradicí v rozvinuté průmyslové výrobě. Jedno z 
důležitých míst v českém strojírenském průmyslu zaujímá již od okamžiku svého založení 
TOS KUŘIM - OS, a.s, výrobce přesných obráběcích strojů.“ 
(TOS Kuřim, 2013) 
 
 
Již od svého založení v roce 1942 byla společnost TOS Kuřim první svého druhu, která 
zaváděla novou technologii do praxe, stala se celosvětovým symbolem pro výrobu 
spolehlivých a přesných obráběcích strojů s dlouhodobou životností. 
 
Výrobní program společnosti je zaměřen na velké frézky a obráběcí centra, která 
umožňují obrábění těžkých, rozměrově a tvarově velmi složitých obrobků až z pěti stran 
s použitím souvislého řízení v pěti osách, jmenovitě pak obráběcí centra s posuvným 
stojanem a portálová obráběcí centra. Výjimkou nejsou ani technologická pracoviště 
podle přání zákazníků. Nejpodstatnějším a nejdůležitějším prvkem je však systém 
výměnných vřetenových hlav, kterým je TOS Kuřim jedinečný. 
 
Je samozřejmé, že aby se firma na trhu udržela a hájila svou vybudovanou pozici, 
podléhají stroje soustavné inovaci včetně komponent, systémů a příslušenství. Uplatnění 
pak nacházejí zejména v těžkém strojírenství, energetice, zvonařském a leteckém 
průmyslu, ve výrobě těžkých stavebních strojů a důlní techniky, v loďařském a 
železničním průmyslu.  
 
V neposlední řadě je důležitá prvotřídní péče o zákazníky, která začíná identifikací 
potřeb a končí pozáruční péčí. 
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Výrobní závod leží v Kuřimi, cca 15 km severně od Brna. Areál společnosti a letecký 
pohled na celý komplex je zobrazen v příloze 1. 
 
 
 
 
 
 
Za 71 let své existence se na postu generální ředitele vystřídalo 15 velice schopných a 
úspěšných podnikatelů, kteří svou neúnavnou pílí dosáhli dnešní podoby podniku a 
snažili se o upevnění postavení na konkurenčním trhu. 
 
Organizační struktura společnosti je zobrazena v příloze 2. 
 
Je zřejmé, že s postupem času se nároky na počet zaměstnanců snižovaly, náklady na 
pracovníky podléhaly krácení. Takový stav postupně vedl k faktu, že každému 
pracovníkovi přibyly další činnosti, rozšířily se požadavky a kvalifikace pracovního 
místa, není výjimkou, že jeden pracovník zastává několik pracovních pozic.  
 
 
 
 
 
 
Obrázek 2: Letecký pohled na areál TOS Kuřim 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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Jak můžeme vyčíst z následujícího grafu, počet zaměstnanců v průběhu let postupně 
klesal, lze předpokládat, že tomu nebude jinak ani v následujících letech. 
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Graf 1: Počet zaměstnanců TOS Kuřim v letech 2005 – 2011 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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1.2 Pohled do historie 
 
Když brněnská Zbrojovka jako jedna z prvních zavedla v období prudkého rozvoje 
strojírenství krátce po první světové válce sériovou výrobu obráběcích strojů, jmenovitě 
frézovacích strojů a soustruhů, byla pro závod TOS velkou inspirací.  Sériová výroba 
byla doplněna o zbrojní výrobu, což zajistilo obráběcím strojům potřebnou kvalitu a 
velkou žádanost i v zahraničí. Stoupající zájem po obráběcích strojích byl důvodem 
k vybudování nové strojírny – v roce 1938 byl vypracován projekt pro samostatný 
závod mimo Brno, postaven byl v roce 1942.  
 
V novém závodě bylo v objektech H16, H8, H9, H14 a H7 v provozu na 350 obráběcích 
strojů. V létě 1942 byla zahájena výroba ještě v nedokončeném objektu H 16, která byla 
zaměřena na přesné vyvrtávací stroje, hoblovací stroje na kuželová ozubená kola, 
soustruhy, konzolové frézky a speciální stroje. V roce 1943 byly H7 a H9 obsazeny 
německou firmou, která zde zahájila výrobu leteckých motorů a započala budování 
objektu H4.  
 
Krátce po zahájení výroby měl závod 4 250 pracovníků, v době totalitního nasazení 
vzrostlo toto číslo dokonce na 15 000. I přes tento ohromný počet nebylo dosahováno 
plánované produkce – místo 800 kusů jemněvrtacích strojů bylo prodáno 188 kusů, 
německá firma prodala pouze 5 kusů strojů místo plánovaných 200. Na vině byla 
převážně sabotážní činnost.  
 
Výroba určená pro německý zbrojařský a letecký průmysl měla za následek 
bombardování americkým letectvem 25. srpna 1944. Tento čin přinesl podniku velké 
ztráty jak na majetku, tak na životech, provoz byl po nějaké době omezen pouze 
v omezeném rozsahu. V roce 1945 bylo vyrobeno 46 strojů a začala systematická 
obnova závodu, opraveny byly sektory H8 a H16, závod se postupně konsolidoval.  
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V roce 1945 byl ustanoven národní podnik Zbrojovka Brno, závod TOS se stal 
samostatným podnikem Spojené továrny na obráběcí stroje se sídlem v Praze společně 
s provozovnou Vaňkovka, kde je dislokována těžká mechanika a slévárna.  
 
Dne 1.1. 1950 došlo ke zřízení národního podniku TOS. Z důvodu nepostačujících 
možností slévárny Vaňkovka byla v letech 1950-1953 postavena jedna z prvních 
komplexně mechanizovaných sléváren šedé litiny v Československu.  
 
V prvních poválečných letech tvořily podstatnou část produkce světoznámé frézovací 
stroje F3, F4, F5 a soustruhy SV 18 a SV 18R, které měly svým výkonem, přesnosti a 
bezporuchovým provozem hlavní podíl na pověsti podniku. Například soustruhů SV 18 
bylo mezi lety 1945-1957 vyrobeno ohromných 8 499 kusů. Dalším důležitým 
výrobkem byla a je konzolová frézka řady FA, vyrobena v počtu 4 095 kusů. 
Vyhledávané byly také frézovací stroje FP v řadách 12, 16 a 20 a rovinné frézky řady 
FR vyráběné ve 4 základních velikostech. Vývoj těchto strojů byl ukončen v roce 1957 
v rámci delimitace výrobních programů v zemích bývalé RVGP. V roce 1987 byla 
předána výkresová dokumentace do TOS Hulín.  
 
 
 
Obrázek 3: Plán bombardování z roku 1944 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2008) 
Obrázek 4: Následky bombardování v roce 1944 
Zdroj: TOS KUŘIM, 2008) 
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V roce 1957 daly desetileté zkušenosti z výroby jednoúčelových strojů podnět k výrobě 
1. automatické linky, která byla určena na opracování skříně ložiska železničních 
vagónů. Postupem času bylo vyrobeno linek 65, jednoúčelových strojů téměř 3 550.  
 
Jako každý podnik má i TOS své výrobky, které se daří na trhu dlouhodobě realizovat. 
Takovým je konzolová frézka FNK 25, které bylo vyrobeno celkem 11 733 kusů.  
 
Silná vývojová základna byla a je jedním ze základních předpokladů úspěšného rozvoje 
TOSu. Díky ní se daří podniku pohybovat se na poli rozvoje programově a numericky 
řízených strojů. Na počátku 60. let bylo vyvinuto narážkové programové řízení PPF se 
čtením instrukcí z děrované filmové pásky. Důležitým milníkem byl rok 1965, kdy TOS 
Kuřim vyrábí jako první strojírenský podnik v ČCCR NC stroj. Na vývojovém 
pracovišti vedl přístup k řešení spolehlivosti a přesnosti ke vzniku 7 numericky řízených 
strojů. 
 
Další etapu vývoje představovala aplikace dvouosých systémů MTC5 a MTC7 
zahraniční výroby u frézek FB32 a FB40. V polovině 70. let byl ve spolupráci se ZJŠ 
Brno vyvinut vlastní řídící systém RCT-1 s lineárním interpolátem, později prodán do 
Norska.  
 
Obrázek 6: Výroba a montáž soustruhů 
SV 18 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2008) 
Obrázek 5: Výroba horizontálních 
vyvrtávaček H80 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2008) 
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Vývoj a zavedení výroby přesných kuličkových šroubů probíhal již od druhé poloviny 
50. let. V té době byl TOS jediným výrobcem kuličkových šroubů ve střední Evropě, 
přičemž použití laserinterferometrie pro kontrolu přesnosti bylo první použití této 
metody v československém strojírenství vůbec. O kvalitě svědčí i dodávka z titanu 
vyrobeného šroubu, který byl instalován na družici Phobos, která byla vyslána do 
vesmíru v roce 1976.   
 
Díky spolupráci s VÚOSO byla v roce 1972 realizována výroba prvního 
československého centra FWV2. To se později stalo součástí úseku IVÚ 800/1250 pro 
opracování skříňových součástí.  
 
Trvalý technický vzestup byl zaznamenán v letech 1970 – 1980 a to hlavně díky 
rozšíření sortimentu typů strojů, např. konzolové frézky FD40NC, stolové frézky 
FC63NC, a frézovací obráběcí centra FSR80NC, MCFHC80 a MCFHD80. Vedle těchto 
strojů přibyla široká paleta dalších obráběcích center a strojů, od nástrojařských frézek 
FNK25A/B, FNG63CNC, nástrojařských center FNGQ63CNC, konzolových frézek 
FGS63CNC-A, stolových frézek FCQ63CNC, k ložovým frézkám a centrům FS a 
FSQ80/100, obráběcím centrům MCFHD80A a bezobslužným pracovištím BOS. 
 
 
Změny se netýkaly pouze výroby, ale byl rozšířen i podnik samotný. V roce 1957 byla 
rozšířena nářaďovna, v roce 1959 tu vzrostla nová správní budova. Propojení H16 a H8 
byl poslední velký investiční počin. Pro příjem zboží, vstupní kontrolu a řezárnu 
Obrázek 7: Konzolová frézka FGS 63 CNC 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2008) Obrázek 8: Nástrojová konzol. frézka 
FNGQ 63 CNC 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2008) 
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vybavenou skladem hutního materiálu byl nově vystaven objekt 14A a montážní objekt 
H 8A. 
 
Jak již bylo poznamenáno, nepůsobil podnik TOS jenom sám. V roce 1948 byla k TOSu 
začleněna firma Mechana Brno co by výrobce přesných strojů a nástrojů do TOS 
Kuřim. V letech 1952 – 1958 byl TOS Kuřim součástí tehdejších Moravských závodů 
brusiva v Kunštátě. Hned na to se podnik rozrostl o 2 významné závody – TOS Lipník a 
TOS Olomouc.  
 
V roce 1965 se stává součástí Továren strojírenské techniky se sídlem v Praze, krátce na 
to dochází k osamostatnění TOS Olomouc. Velký zlom nastává pro TOS Kuřim 1.1. 
1991, kdy se stává akciovou společností a dále pod něj spadá závod v Lipníku na 
Bečvou, ve Znojmě a v Jasově. Koncem 80. let způsobila snaha o odstátnění podniků 
převrat v podobě vzniku 5 samostatných subjektů, které se v roce 1992 rozdělili na 
následující společnosti: TOS Kuřim, Slévárna Kuřim, TOS Lipník, TOS Znojmo a TOS 
Jasová. Na základě vyhlášeného konkurzu ukončila původní státní akciová společnost 
svou činnost a tradici, know-how, ochrannou známku a výrobu přebírá TOS Kuřim – 
OS, s. r. o., později transformovaná na akciovou společnost.  
 
Velkým pokrokem bylo i založení dvou společných podniků se zahraničními partnery – 
v roce 1990 byla podepsána smlouva s německou firmou Kabelschlepp, v roce 1992 byl 
pak založen druhý podnik s názvem TOS Kuřim + Partner GmbH se sídlem u 
Mnichova. Toto společenství bylo jednou z mnoha etap, kdy TOS Kuřim hledala 
náhradu za původní výrobky a oslabená poptávka na trhu nechala přežít jen ty 
nejsilnější výrobce.  
 
Po roce 2005 byla výroba zaměřena na větší stroje, v roce 2008 byla zahájena výroba a 
dodávky strojů FRP a modernizace strojů FREZ.  
 
Na trhu má podnik hlavní slovo hlavně díky koncepčnímu řešení výměnných 
vřetenových hlav, po ucelené řadě pro výkon 30 kW přijdou na řadu dodávky 
vřetenových hlav 60 kW a vyšší.  
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Export a jeho realizaci zajišťovala společnost Strojimport Praha, rychle se měnící 
podmínky však nedovolovaly dále setrvat v tomto řešení a bylo nutné více se zaměřit na 
export přímého vývozu. Tuto úlohu převzala společnost ALTA, a.s., která v roce 2005 
vstoupila do společnosti TOS Kuřim a stala se jeho 100% vlastníkem. Její vstup se 
ukázal být strategicky velmi výhodný, díky ní mohl být zahájen dlouhodobý rozvoj celé 
skupiny společností (TOS KUŘIM, 2008). 
 
1.3 Současnost 
TOS KUŘIM – OS, a.s. dodává řešení pro obrábění pro konkrétního zákazníka, 
obráběcí stroj včetně technologie, nástrojů, nářadí, pomůcek, SW a školení pracovníků. 
Realizuje vývoj, výzkum, konstrukci, výrobu dílů, montáž, oživování, servis, provádí 
modernizace obráběcích strojů, zajišťuje rozvoj oboru obráběcích strojů 
 
TOS KUŘIM – OS, a.s. je velký zaměstnavatel, využívající pracovní sílu na trhu práce 
k vytváření kladného hospodářského výsledku, umožňujícímu rozvoj firmy a zlepšování 
pracovních a sociálních podmínek. 
 
Firmě se v dlouhodobém hodnocení daří vyvážet na světové trhy, vyspělý produkt 
zajišťuje perspektivu a prosperitu umocněnou synergickými efekty propojených 
společností.  
 
Strategickým záměrem je být spolehlivý globální dodavatel obráběcích strojů a 
technologických řešení a vybudovat výrobní areál na úrovni 21. století 
 
Úspěchy v číslech 
 Více než 83 000 univerzálních obráběcích strojů 
 60 obráběcích automatických linek 
 3 500 jednoúčelových strojů 
 20 zlatých medailí z Mezinárodního strojírenského veletrhu Brno 
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 500 pracovníků v řadě profesí ve vývoji, konstrukci, výrobě, montáži, řízení firmy, 
servisních činnostech aj. (TOS KUŘIM, 2013) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Přeměna výrobního programu Společnosti TOS Kuřim byla nepochybně náročná, avšak 
byla jedním z hlavních důvodů udržení společnosti na strojírenském trhu a pevného 
postavení mezi konkurenty. Vývoj vedl od malých obráběcích strojů (frézovacích strojů 
a soustruhů) až k výrobě těžkých obráběcích strojů portálového typu s průchodností 
mezi stojany až 7 100 mm a obráběcích center s posuvným stojanem. V roce 2010 došlo 
k předání největšího obráběcího centra vyrobeného v ČR.  
 
K 1.10.2010 společnost úspěšně převedla lehkou mechaniku spolu se 48 zaměstnanci na 
společnost VUVL a využívá jejich služeb formou outsourcingu. Rozhodnutí se ukazuje 
jako velice efektivní. Tento způsob rozdělení - „outsourcing“- je v praxi využíván ke 
snižování nákladů a zvyšování efektivnosti.  
 
Od roku 2009 se společnost snaží o zlepšení pracovního prostředí a podmínek, byly 
zrekonstruovány centralizované šatny, přestaveno školící středisko a administrativní 
blok, dokončena nová montážní hala H16 a hala H8 na těžkou mechaniku. Do konce 
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Graf 2: Tržby TOS Kuřim v tisíc. Kč v letech 2005-2011 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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roku 2012 byla naplánovaná rekonstrukce montážních hal H8A, H8B, expedice a 
lakovny.  
 
„ERP SAP“ 
Jako i jiné firmy je pro TOS nutné udržovat přehlednou a co nejjednodušší dokumentaci 
a to je spojené s neustále aktualizovanými systémy a projekty. Jedním takovým 
projektem je i „ERP SAP“, jehož cílem je pokrytí procesů integrovaným informačním 
systémem a zároveň jejich zlepšení a zefektivnění. Dalším cílem je maximální využití 
současného know-how firem TOS a ČKD s využitím mezinárodních zkušeností 
implementačního týmu společnosti NESS. Ostrý provoz byl nasazen k 1.1. 2012. 
 
 
 
 
Neméně důležitá je i samotná tvorba dokumentace včetně projektování výrobků. I tato  
oblast bývá totiž zasažena neustálým pokrokem a vývojem a je na společnosti, jak „drží 
krok“ s dobou. K 1. 5. 2011 byla realizována první etapa přechodu z 2D tvorby na 
dokumentace ve formě 3D. Projekt „3D CAD a PLM“ implementovala společnost 
Siemens, jednalo se o plošné nasazení 3D systému NX do společností TOS-OS a ČKD-
OS. Změny a výhody získané tímto přechodem jsou zobrazeny v příloze 3. 
Schéma 1: Systém ERP SAP 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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1.4 Výrobní program  
 
Výrobní program TOS Kuřim zasahuje především do tzv. těžkého průmyslu, zákazníci 
se pohybují ve strojírenské výrobě od těžebního průmyslu přes lodní až po průmysl 
letecký. Hlavním úkolem společnosti je vyvinout a vyrobit obráběcí stroj, který bude 
odpovídat požadavkům zákazníka, bude splňovat podmínky jakosti a poslouží svému 
účelu. Vzhledem k rozličným tvarům, materiálu a způsobu zpracování je nutné, aby byl 
každý stroj specifický na daný druh činnosti. Přesto ale existuje několik skupin strojů, 
které spojuje jednak druh činnosti, kterou je na nich prováděna, jednak rozměry 
výrobku, které mají zpracovat a konečně i uspořádání samotného stroje. Liší se pak jen 
např. v šířce a délce stolu, typem vřetenové hlavy či typem zásobníku. 
 
Pro snadnější orientaci pracovníků ve výrobě podléhá každý stroj tzv. „typovému 
značení.“ To má podobu sledu písmen a číslic, kde každá pozice označuje specifický 
údaj daného stroje. Pracovník pak jednoduše vyčte jeho vlastnosti a specifika.  
 
Konstrukce typového značení strojů v TOS Kuřim – OS, a.s. 
 
X1 X2 Q X3 X4 – X5 X6 / X7 X8 
 
X1 – typová řada stroje (2-3 písmena) 
X2 – doplňující informace k typové řadě stroje (1 písmeno / prázdné místo) 
Q  - pro stroj s automatickou výměnou nástrojů 
Prázdné místo pro stroj bez automatické výměny nástrojů 
X3 – šířka desky, palety, otočného stolu (v cm), případně příčný zdvih 
X4 – velikostní řada vřeteníku (1 písmeno) 
 
Doplňující údaje k základnímu označení stroje 
X5 – provedení vřeteníku 
X6 – provedení zásobníku nástrojů 
X7 – provedení stroje (pouze u FMVQ) 
X8 – provedení stolu  
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Tabulka 1: Typové řady strojů (X1) 
FS Frézka ložová FSQ Obráběcí centrum ložové 
FNG Frézka nástrojová FNGQ Obráběcí centrum nástrojové 
FNK Frézka nástrojová konzolová   
FF Frézka s posuvným stojanem FFQ Obráběcí centrum s posuvným 
stojanem 
FRF Frézka rovinná s posuvným portálem FRFQ Obráběcí centrum s posuvným 
portálem 
FCV Frézka stolová vertikální   
FCH Frézka stolová horizontální   
FU Frézka s posuvným stojanem po 
samostatném loži 
FUQ Obráběcí centrum s posuvným 
stojanem po samostatném loži 
FSE Frézka ložová s horizontálním 
vřetenem 
FSEQ Obráběcí centrum ložové 
s horizontálním vřetenem 
FO Frézka horizontální s pevným rámem FOQ Obráběcí centrum horizontální 
s pevným rámem 
FRPF Frézka rovinná s pevným portálem a 
přestavitelným příčníkem 
FRPFQ Obráběcí centrum s pevným 
rámem a přestavitelným příčníkem 
FRU Frézka rovinná s posuvným portálem 
po samostatných ložích 
FRUQ Obráběcí centrum s posuvným 
portálem po samostatných ložích 
FMV Frézka vertikální FMVQ Obráběcí centrum vertikální 
FRPZ Zákaznické provedení FRPF FRPZQ Zákaznické provedení obráběcího 
centra s pevným portálem 
FRUZ Zákaznické provedení FRU FRUZQ Zákaznické provedení  FRUQ 
FUE Ekonomická verze FU   
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013)  
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X2 – doplňující informace k typovým řadám strojů 
N – nepohyblivý příčník 
F – pohyblivý příčník 
Z – upravené standardní provedení stroje dle požadavku zákazníka 
E – ekonomická verze provedení stroje, která vznikla ze standardního provedení stroje 
 
X3 – Velikostní řada vřeteníku 
Je charakterizována maximální velikostí využitelného kroutícího momentu na vřetenu 
pro danou velikostní řadu vřeteníku 
A – max. krouticí moment 2 000 Nm 
B – max. krouticí moment 3 300 Nm 
C – max. krouticí moment 7 000 Nm 
D – rezerva (dosud neurčeno) 
 
X4 – Typy vřetenových hlav a jejich označení 
Značení vřetenových hlav neřeší velikost a typ upínacího kužele. Nutno specifikovat 
v kupní smlouvě a technické dokumentaci stroje včetně počtu výměnných vřetenových 
hlav. 
Pevné vřetenové hlavy (dále jen PVH) 
Písmena P, O, S, K, U – liší se otočností PVH (vodorovně, svisle, kolem osy vřeteníku) 
 
Výměnné vřetenové hlavy (dále jen VVH) 
VHH se označují dle následujícího schématu: 
[typ][provedení vřetena][délka vřetenové hlavy][přiřazení k velikostní řadě vřeteníku]  
 
Typ: písmeno V pro VVH 
Provedení vřetena: písmena A, P, O, VK, VKE, VU – liší se osou a útočností kolem osy 
vřeteníku 
Délka vřetenové hlavy: pouze u A a P – udává vzdálenost osy vřetena pro vřetenovou 
hlavu P nebo vzdálenost referenční roviny vřetena pro vřetenovou hlavu A od čela 
vřeteníku 
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Přiřazení k velikostní řadě vřeteníku: písmena A, B, C, D – podle velikostních řad 
vřeteníků 
 
Přídavné vřetenové hlavy (dále jen PVH) 
Označení PVH se uvádí pouze v technické dokumentaci stroje 
U strojů FF, FFQ, FFDQ, FS, FSQ, FU s provedením vřeteníku W: označení IPS nebo 
IUS – liší se možností přestavitelnosti 
U strojů FGS a FGSQ: označení IVG 63 a IUG 63 – liší se otočností a nastavitelností do 
rovin 
 
Příklady označení stroje 
Typová řada FS(Q): 
FSQ 100 – OR/A5 je obráběcí centrum ložové, s podélným stolem o šířce 100 cm a 
délce 5 m, s vřetenovou hlavou O a řetězovým zásobníkem nástrojů 
Typová řada FF(Q): 
FFQ 100 – SR/A6 je obráběcí centrum s posuvným stojanem, s vřetenovou hlavou S, 
s řetězovým zásobníkem nástrojů R, pevným stolem o šířce 100 cm a délce 6 m  
(TOS KUŘIM, 2013) 
 
Výrobní program obráběcích strojů TOS Kuřim 
A nyní k samotnému výrobnímu programu TOS Kuřim. Je rozdělen do následujících 
podskupin strojů: 
a) Portálové stroje 
b) Obráběcí centra s posuvným stojanem 
c) Horizontální obráběcí centra s pevným rámem  
d)  Obráběcí centra ložová  
e) Jednoúčelové stroje, aplikačně upravené stroje a multifunkční centra 
- Vřetenové hlavy  
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a) Portálové stroje 
FRF (Q) 200/250/300/350 – obráběcí centrum s posuvným portálem 
 
FRUE (Q) 200/250/300/350 – obráběcí centrum s posuvným portálem 
 
 
 
 
 
 
 
 
FRU (Q) 200/250/300/400/450 – obráběcí centrum s posuvným stojanem 
 
FRUF (Q) 200/250/300/350/400/450 A – obráběcí centrum s posuvným stojanem a 
přestavitelným příčníkem 
 
FRUF (Q) 300/350/400/500 (B/C) – obráběcí centrum s posuvným portálem a 
přestavitelným příčníkem 
 
FRP (Q) 200/250/300/350/400 – portálové obráběcí centrum s přesuvným příčníkem a 
posuvným stolem 
 
Další vyobrazení této skupiny viz příloha 4 1/2.  
Obrázek 10: Obráběcí centrum FRUE (Q) 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obrázek 9: Obráběcí centrum FRF (Q) 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obrázek 12: Obráběcí centrum FRU (Q) 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obrázek 11: Obráběcí centrum FRUF (Q) 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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b) Obráběcí centra s posuvným stojanem 
FU (Q) 125/150 – obráběcí centrum s posuvným stojanem 
 
FU EFEKTIV – obráběcí centrum s posuvným stojanem 
FU (Q) PROVEDENÍ DUO – obráběcí centrum se dvěma posuvnými stojany 
 
FFA (Q) 100/125 – obráběcí centrum s posuvným stojanem 
 
FUB (Q) 150 – obráběcí centrum s posuvným stojanem 
 
FFD (Q) 100/125/200/250 – DUO provedení 
 
 
Další vyobrazení strojů této podskupiny viz příloha 4 1/2. 
  
Obrázek 14: Obráběcí centrum FU (Q) 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obrázek 13: Obráběcí centrum FU 
EFEKTIV 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obrázek 15: Obráběcí centrum FFA (Q)  
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obrázek 16: Obráběcí centrum FU DUO 
(Q) 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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c) Horizontální obráběcí centra s pevným rámem  
FO (Q) 80 – horizontální obráběcí centrum s pevným rámem 
Ukázka obráběcího stroje tohoto typu viz příloha 4 1/2. 
d) Obráběcí centra ložová 
FS (Q) 80/100/125 – obráběcí centrum ložové 
FS (Q) 100 DI/EI – paletové provedení obráběcího centra ložového 
 
e) Jednoúčelové stroje, aplikačně upravené stroje a multifunkční centra 
FRUNZQ 150 – portálový stroj 
Funkce: Frézovací 
Broušení vnějších rovinný a zakřivených ploch od průměru brusného kotouče 160 mm 
FRF – standardní portálové centrum 
Pracovní stůl je navíc vybaven i otočným karuselovacím stolem TRT500 
Funkce: Soustružení ve vertikální poloze 
  Soustružení v horizontální poloze 
 
Automaticky výměnné vřetenové hlavy (dále jen AVVH) 
Jedinečným výrobkem TOS Kuřim jsou automaticky výměnné vřetenové hlavy 
s výkonem až 100 kW. Provedení je ve dvou variantách – základní a speciální. 
Ukázky základního provedení AVVH: 
 
 
 
Ukázky speciálního provedení AVVH viz příloha 4  2/2 (TOS KUŘIM, 2013) 
Obrázek 18: Pinola W 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obrázek 19: Auto. 
výměnná vřetenová hlava O 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obrázek 17: Auto. 
výměnná vřetenová hlava K 
 (Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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2 Rozbor konstrukčně-vývojových pracovišť 
2.1 Technická dokumentace 
Výrobní proces jako takový je souborem na sobě nezávislých činností, které přetváří 
nebo pomáhají přetvářet materiál na hotový výrobek. Realizuje se technologickými 
postupy, které jsou návodem na zpracování polotovarů, které určují potřebné výrobní 
zařízení a nářadí a řezné, upínací, měřící a pracovní podmínky. Dále by měly zajistit, 
aby byl výrobek hospodárně vyrobitelný a splňoval kvalitativní a kvantitativní 
požadavky. 
Technologické postupy lze dle Kocmana (2004) rozdělit do dvou skupin:  
a) hlavní 
b) pomocné 
Hlavní postupy zajišťují technologické postupy součástí a montáže finálních výrobků, 
pomocné pak výrobu a ostření nářadí, opravy zařízení, vnitrozávodní dopravu apod. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(Zdroj: Chladil,Štěpán, 2012)  
 
Obrázek 20: Příklad technologického postupu 
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Všechny důležité technologické procesy jsou zaznamenány v technologické 
dokumentaci. Podle účelu se technologické dokumenty (dále jen TD) dělí na: 
a) základní – zpracování technologických procesů a operací, dělí se na všeobecné 
(např. technologický postup) a speciální (např. návodka pro obrábění na revolverových 
soustruzích) 
b) pomocné – příprava a realizace technologických procesů  
 
Druhy technologické dokumentace 
 Technologický postup (dále jen TP) – popis technologického postupu výroby (nebo 
opravy) výrobku, má formu posloupnosti jednotlivých operací, používá se pro 
všechny typy výroby a všechny fáze zhotovování výrobku 
 List náčrtku (LN) – pro znázornění obsahu textového TD 
 Technologický předpis (TPř) – popis opakovaných TP, metod a úkonů  
 Montážní rozpiska (MR) – zpracování montážních technologických procesů 
 Soupiska průběhu výroby (SPV) - stanovení technologického průběhu výroby 
(nebo opravy) výrobku ve vnitropodnikových útvarech 
 Seznam technologických nářadí (STN) – stanovení technologického nářadí, jeho 
umístění a stavu 
 Materiálový list (ML) – údaje o potřebném materiálu součásti při výrobě 
 Soupiska technologických dokumentů (STD) – uvedení všech potřebných 
dokumentů pro výrobu 
 Technicko-normovací list (TNL) – stanovení normy času na technologickou 
operaci a k výpočtu jejích odměn 
 Návodka (N) – popis technologického procesu výroby s uvedením technologického 
vybavení, materiálových nákladů a spotřeby práce 
 Typová návodka (TN) – popis operací typového technologického postupu výroby 
 Operační návodka (ON) – popis operace s uvedením úseků a úkonů, výrobního 
zařízení, technologických podmínek a nářadí 
 Typová operační návodka (TON) – popis typové technologické operace 
 List technologického postupu kontroly výrobků (LTKV) – popis kontroly 
výrobku nebo jeho částí v průběhu jednotlivých fází TP výroby. (KOCMAN, 2004) 
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2.2 Konstrukce a vývoj v TOS Kuřim 
 
Technická dokumentace TOS Kuřim 
Stejně jako ve většině podniků se i v TOS Kuřim technologická dokumentace poněkud 
liší, ať už v obsahu nebo v názvu či popisu.  
 TP obsahuje mimo jiné i TN, ON i TON, jsou zaznamenány v popisu průběhu 
výroby. Údaje uvedené v TP obsahují informace o provedené operaci (název a 
popis), pracovníkovi, který operaci provádí, čas přípravný a čas kusový.  
 LN je v TOS pouze informační, není zaváděn do systému ani katalogizován, slouží 
pracovníkovi pro vizuální představu o stroji. 
 MR se předkládá na montážní pracoviště, obsahuje popis montážních prací.  
 STN nemá v TOS podobu samostatného dokumentu, nářadí má spíše variabilní 
polohu. Příslušný pracovník je vyučen k tomu, aby potřebné nářadí vyčetl z TP a 
zajistil si nářadí na své pracoviště sám. 
 ML dodává výrobce materiálu. TOS Kuřim využívá služeb několika firem, např. 
ISCAR, FERONA, Pramet, Walter aj. 
 TNL dodává taktéž výrobce nářadí a materiálu, slouží k určené řezných podmínek. 
 LTKV není samostatný dokument, pracovník, který provádí kontrolu, vyčte 
všechny potřebné informace z TP (TOS KUŘIM, 2013). 
Průběh zpracování zakázky 
K tomu, aby konstrukční a vývojové práce mohly započít, je nezbytné mít zadanou 
zakázku. Aby měl podnik další zakázku, musí provést průzkum trhu a to buď sám, nebo 
za pomoci obchodního zástupce. Pokud je průzkum trhu úspěšně dokončen, nastane 
první kontakt se zákazníkem, který si sám definuje požadavky. Zákazníka podnik získá 
tím, že se odběratel sám „poptává“, tedy vznikne poptávka, nebo podnik vytvoří 
nabídku. Zákazník pak nabídku přijme a poptává už si jen potřebné technické 
parametry.  
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Po podpisu kupní smlouvy putuje zakázka do strojní konstrukce dílů. Projektant má za 
úkol vytvořit předběžnou vizualizaci stroje, rozměry, upevnění, konstrukci a k tomu 
slouží TN. Svou práci předá konstruktérovi, který provede rozpracování a zpracování a 
definuje výrobu stroje. Výchozím dokumentem je rozpiska, která obsahuje seznam 
všech dílů stroje. Elektrický konstruktér navrhne elektrickou konstrukci, určí typ 
motoru, který bude stroj používat, jaký bude mít příkon, jak bude vedena kabeláž, jak 
bude vypadat osazení přístrojů a jak se nakonfigurují řídící systémy. 
 
Oblast konstrukce řeší mimo jiné otázku volby vhodného materiálu na řeznou část 
obráběcí nástroje. Vhodnost zvoleného materiálu na danou operaci se pak promítne i do 
ekonomické oblasti, poněvadž ovlivňuje životnost nástroje a výslednou kvalitu výrobku. 
Při výběru se musí konstruktér ohlížet na mechanické, fyzikální a chemické vlastnosti 
řezného materiálu (ZEMČIK, 2003). 
  
V TOS Kuřim má tento úkol na starosti návrhář. Vytvoří plán užití příslušného 
materiálu na celý stroj, z jakého materiálu bude vyroben. Dalším pracovníkem v pořadí 
je návodář, jehož úkolem je sestavit „návodku“, tj. návod, který bude sloužit pro 
obsluhu stroje, především tedy zákazníkovi.    
 
Hotový dokument, „Zakázkový list“ neboli „Požadavek na zadání do výroby“, obsahuje 
všechny informace vytvořené v oblasti konstrukce a technologie, včetně provedení 
stroje dle TP, přiloženou dokumentaci a přejímky u zákazníka. Podle konstrukce se 
nakoupí potřebný materiál a hotové výrobky a výroba stroje může začít. Vzhledem 
k nemalým rozměrům výrobku probíhá po částech, které se na montáži zkompletují do 
konečné podoby. Během výroby probíhá opakovaná kontrola, aby nedošlo k pochybení. 
Povrchová úprava se provádí během hlavní výroby, barva, kterou si zákazník vybral, je 
nanesena až na montážním pracovišti po částečném zkompletování. Po sestavení je na 
řadě „oživení“ stroje, po poslední kontrole nastává přejímka a kontrola zboží 
zákazníkem a expedice na místo určení. Následuje druhá montáž u zákazníka, druhá 
přejímka a po předání je uvedena v platnost garanční lhůta.  
Schéma realizačního procesu zakázkového řízení je vyobrazeno v příloze 5. 
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 Aby vyráběné součásti splnily všechny požadavky, podléhají určitým normám. Tyto 
normy zachycuje mimo jiné dokument „Technické podmínky pro vyráběné strojní 
součásti“. Určuje rozsah platnosti, základní požadavky, všeobecné požadavky, speciální 
požadavky, tolerance, způsoby zpracování, doklady o shodě, způsob značení a údaje 
potřebné pro objednávku.  
 
Projektové řízení 
Projektové řízení je základní a důležitou součástí řízení podniku. Může ovšem nastat 
situace, kdy bude rozhodování o projektu sporné nebo kdy budou následky špatného 
rozhodnutí nevratné. Ke kontrole funkčnosti slouží směrnice, kterou si podnik vydává 
sám. Směrnice „Projektové řízení a plánování“ TOS Kuřim obsahuje údaje o účelu 
směrnice, definuje základní pojmy týkající se řízení: 
 
PROJEKT – zakázka, která bude realizována v mechanických nebo montážních 
provozech. Jedná se především o výrobu a montáž obráběcích strojů, příslušenství, 
součástí, dodávku materiálu, apod. Zakázka je hmotného charakteru. Je založen IS SAP. 
Založen na základě zakázkové listu. 
SD ZAKÁZKY – na náhradní díly, placené servisní zakázky, na zakázky nepřevyšující 
viz 3.3. Všechny založeny v IS SAP.  
ZAKÁZKOVÝ LIST – jediný platný dokument, na základě jehož se zakládá projekt do 
IS SAP a rozbíhající se veškeré náležitosti. 
KICK OFF MEETING – představení projektu od obchodního oddělení. 
 (TOS KUŘIM, 2013) 
 
Dále se věnuje popisu samotného projektového řízení, působnosti útvaru, hlavní úkoly, 
kritéria, označení projektů a úkoly plánování. Součástí je i schéma projektového řízení a 
plánování zobrazené v příloze 6. 
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Obrázek 21: Základní schéma procesu plánování TOS Kuřim 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
 
Vysoké požadavky na komplexnost, úplnost a vysokou úroveň výrobních podniků nutí 
podniky stále inovovat a zlepšovat svou výrobu, což obnáší i úroveň TP, který ovlivňuje 
konečné kvalitativní a kvantitativní výsledky. To ovšem obnáší i ekonomickou stránku, 
která je nedílnou součástí rozhodování, jakou strategii a stanovisko podnik zaujme 
(Kocman, 2004). 
 
Řízení vývoje 
Pro to, aby se podnik udržel na konkurenčním trhu, je důležitý vývoj, obnova výrobního 
programu, nabídka nových a jedinečných výrobků. Podnětem pro vznik nových strojů 
mohou být: 
 Marketingové studie prodeje 
 Požadavky zákazníků 
 Srovnávací studie technické úrovně konkurenčních výrobků 
 Požadavky plynoucí z vědeckotechnické spolupráce 
 Iniciativní náměty zaměstnanců aj. (TOS KUŘIM, 2013) 
Příkladem takového vývoje v TOS Kuřim je vývoj nového jednoúčelového stroje (dále 
jen JÚS), jinými slovy strojní zařízení vyvíjené na základě objednávky zákazníka 
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sloužící k provedení jedné nebo několika operací na určitém obrobku. Do této skupiny 
lze zařadit i automatickou výrobní linku nebo uzel JÚS.  
 
K řízení vývoje JÚS slouží směrnice, která mimo jiné stanovuje konstrukční vývoj, 
příslušnou dokumentaci, slouží ke kontrole průběhu a figuruje i u přejímky u zákazníka. 
Pro zahájení návrhu a vývoje je důležité mít nachystanou vstupní dokumentaci: 
 Formulář „Požadavek do zadání do zakázkového řízení“ 
 Zakázkový list 
 Harmonogram stroje 
 Průvodní list stroje 
 Nabídkový projekt s posledním indexem změny – na který se odvolává kupní 
smlouva 
 Odhad rizika (TOS KUŘIM, 2013) 
Po schválení Požadavku na zadání do ZŘ jsou do příslušných oddělení rozeslány 
poslední platné verze nabídkových projektů, které jsou uvedené v kupní smlouvě. 
Vedoucí vývoje JÚS pak nese odpovědnost za etapu konstrukčního vývoje, určí řešitele 
konstrukce a předá mu potřebné dokumenty. Řešitel konstrukce koordinuje průběh 
tvorby konstrukční dokumentace a sleduje návaznosti mezi konstruktéry jednotlivých 
částí po celou dobu konstrukčního vývoje. Zodpovídá také za splnění technických a 
ekonomických požadavků. Před ukončením etapy konstrukce zhodnotí vedoucí vývoje 
JÚS rizikovost konstrukce stroje z hlediska bezpečnosti a ověří dodržení stanovených 
technických parametrů. Pokud je vše dodrženo, uvolní svým podpisem na prvotní kopii 
výkresu sestavení stroje konstrukční dokumentaci k dalšímu zpracování.  
 
Časový harmonogram stroje určuje časový průběh vývoje a výroby nového JÚS.  
Po dokončení stroje probíhá předpřejímka, kdy je obvykle ověřena funkčnost a úplnost 
strojního zařízení, součástí je i kontrola technických parametrů a technologická 
zkouška. Pokud jsou splněny všechny podmínky, následuje přejímka přímo u zákazníka, 
je obvykle ověřen výkon technologickou zkouškou a dosahovaná přesnost strojního 
zařízení. 
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U plánování výroby prototypu jsou procesy velice podobné (viz příloha 7). Liší se snad 
jen o část vývoje zvanou „Inovační záměr“, která stanoví základní požadavky na 
technické parametry řešení a pro každou vývojovou etapu časové průběhy řešení úkolu, 
potřebné kapacity v hodinách a plánované náklady. „Studie inovačního záměru“ je 
závěrečné řízení této etapy, která doporučí výkonnému řediteli pokračování dalšími 
etapami, úpravu nebo ukončení vývoje. 
 
Vrátíme-li se o pár let zpátky, pak asi nejdůležitějším vývojem pro TOS Kuřim bylo dle 
mého názoru koncepční řešení výměnných vřetenových hlav, jímž na trhu vyniká. 
Důležitým krokem taktéž byla výroba přesných kuličkových šroubů, ve své době byl 
TOS Kuřim jediným výrobcem tohoto sortimentu ve východní Evropě.  
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3 Rozbor obráběcích pracovišť 
3.1 Obrábění 
„Obrábění zůstává stále nejdůležitější technologickou operací při výrobě přesných 
strojních součástí.“ (Píška a kol., 2009, s. 3) 
Strojní součásti jsou ale obráběním zároveň ovlivněny, zejména co se týče funkční 
spolehlivosti a životnosti. Na povrchu nebo těsně pod ním se mohou objevovat poruchy, 
koroze, únavy apod. Proto je nesmírně důležité proces obrábění znát, aby byly vybrány 
příhodně materiály, přídavky a hlavně stroje na samotný proces a tím byla naplněn 
požadavek vysoké kvality (PÍŠKA a kol., 2009). 
  
3.2 Obráběcí stroje a nástroje 
Obráběcí nástroj je část nebo celý výrobní prostředek sloužící k obrábění pracovního 
předmětu z různých materiálů. Jeho význam společně s vývojem výroby výrazně roste a 
je na něj kladen stále větší důraz, a to zejména na jeho přesnost, životnost a nákladů na 
jeho údržbu.  
Obráběcí nástroje rozeznáváme: 
a) komunální – vyráběny dle norem ČSN, ISO, DIN apod. v centrálních výrobnách 
b) speciální – vyráběny speciálně pro danou operaci a obrobek ve vlastních 
nářaďovnách 
Při volbě obráběcího stroje a nástroje se obvykle vychází z požadavků na kvalitativní a 
kvantitativní výrobu a uspokojení potřeb zákazníka. (ZEMČÍK, 2003) 
 
 
Další hledisko třídění obráběcích strojů podle: 
a) technologického hlediska 
b) hlavního řezného pohybu 
c) způsobu řízení (KUBÍČEK, 2001) 
 
Základním kritériem rozdělování podle Kubíčka (2001) je způsob technologie obrábění, 
která je na daném stroji uplatňována. 
 Soustružení – soustruhy, karusely 
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 Frézování – frézky 
 Vrtání – vrtačky, vyvrtávačky 
 Broušení – brusky, ostřičky, dokončovací stroje aj.  
 
Podrobněji k jednotlivým typům technologií a strojů: 
Soustruhy – soustružení rotačních ploch válcových i kuželových, vnějších i vnitřních, 
rovinných ploch čelních a obecných rotačních ploch. 
Frézky – frézování rovinných ploch vodorovných, svislých i šikmých, obecných 
tvarových ploch kopírováním nebo NC řízením, frézování závitů, drážek, boků zubů 
ozubených kol aj.  
Vrtačky – vrtání, vyhrubování a vystružování děr, zahlubování otvorů, zarovnávání čel 
a srážení hran otvorů, řezání vnitřních závitů sadovými a maticovými závitníky. 
Vyvrtávačky – vyvrtávání předlitých nebo předvrtaných otvorů, vrtání děr, řezání 
závitů, frézování rovinných, tvarových i obecných ploch. 
Brusky – broušení rovinných ploch vodorovných, svislých i šikmých, broušení 
válcových i kuželových ploch vnějších i šikmých, broušení závitů, boků zubů 
ozubených kol, drážkových hřídelí aj. 
Hoblovky a obrážečky – hoblování a obrážení rovinných ploch vodorovných, svislých i 
šikmých, obecných ploch kopírováním, nebo obrážením boků zubů ozubených kol.  
Protahovačky – protahování nebo protlačování různých profilů tvarových ploch.  
Pily na kov – dělení materiálu a polotovarů listovým nebo kotoučovým nástrojem. 
Honovačky – dokončovací operace pro zvýšení a zlepšení jakosti povrchu. 
Lapovačky – zpřesnění rozměrů ploch rovinných, rotačních i kulových.  
 
Stroje pro obrábění elektrickým či chemickým účinkem: 
Elektrojiskrové – výroba zápustek 
Elektrochemické – obrábění a dělení těžkoobrobitelných materiálů 
Ultrazvukové – mikroděrovačky, hloubení tvarových ploch a profilů menších rozměrů 
Lasery – obrábění a řezání materiálů (KUBÍČEK, 2001) 
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Třídění obráběcích strojů podle hlavního řezného pohybu: 
 Hlavní řezný pohyb rotační 
Koná obrobek – soustruh, karusel 
Koná nástroj – frézky, vrtačky 
 Hlavní řezný pohyb přímočarý 
Koná obrobek – hoblovky 
Koná nástroj – obráběčky, protahovačky 
 
Třídění obráběcích strojů podle způsobu řízení: 
 Ruční ovládání stroje – konvenční jednoduché soustruhy, frézky, stolní a sloupové 
vrtačky 
 Dálkové ovládání stroje – ovládání stroje z centrálního panelu nebo z ovládacího 
pultu – velké soustruhy, hoblovky, karusely, vyvrtávačky 
 Řízení stroje vačkovým hřídelem nebo křivkovým bubnem – soustružnické 
automaty a poloautomaty, revolverové soustruhy 
 Řízení stroje narážkovým systémem – soustružnické poloautomaty SP, konzolové a 
stolové frézky starší konstrukce 
 
Programově řízené obráběcí stroje: 
 NC – pravoúhlé řízení – frézky, vodorovné vyvrtávačky, soustr. poloautomaty STP 
apod.  
 NC – souvislé řízení – vodorovné vyvrtávací a frézovací stroj ŠKODA, frézky, 
karusely, obráběcí centra 
 CNC – řízení – řídící mikroprocesor ke přímo na stroji, kde je také možné provádět 
edici programů 
 DNC – řízení – přímé řízení nadřízeným počítačem, (např. ADT 4500)  
(KUBÍČEK, 2001) 
 41 
 
 AC – řízení – adaptivní řízení obráběcího stroje, řízení řezného procesu s ohledem 
na optimální využití výkonu stroje, plynule se mění řezná rychlost, posuv nástroje 
nebo hloubka řízky, aplikováno u frézek, vyvrtávaček a obráběcích center 
(KUBÍČEK, 2001). 
 
Požadavky kladené na obráběcí stroje 
Mezi hlavní požadavky dle Kubíčka (2001) řadíme: 
a) výkonnost stroje 
„Výkonnost obráběcího stroje je množství hodnot vyprodukovaných za jednotku času.“ 
(Kubíček, 2001, str. 9) 
b) pracovní přesnost 
 
Podle mého úsudku bychom mohli do nejdůležitějších podmínek přidat i: 
 Trvanlivost a životnost 
 Provozní spolehlivost 
 Snadná ovladatelnost 
 Bezpečnost práce 
Autor dále pokračuje ve výčtu: 
 Malá půdorysná plocha 
 Přístupnost pracovního prostoru 
 Možnost začlenění do výrobních linek a soustav 
 Vhodné odstranění třísek od stroje 
 Design obráběcího stroje 
 Vybavenost příslušenstvím apod. 
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3.3 Obrábění v TOS Kuřim 
 
TOS Kuřim vyrábí obráběcí stroje, které by měly splňovat řadu podmínek, od přání 
zákazníků až po certifikáty kvality, jmenovitě ISO 9001:2008. Součásti obráběcích 
strojů jsou jednak nakoupeny od dodavatelů a jednak obrobeny přímo v TOSu.  
 
Jeden obráběcí stroj TOS se skládá průměrně z 1800 vyráběných položek, z toho je 75 
druhů „těžkých dílů“. Právě tyto díly si firma obrábí sama, celkový počet se točí okolo 
840 druhů dílů o hmotnosti 5 kg až 75 000 kg. Během roku se zhruba 20% následně 
upravuje, jsou na nich prováděny drobné změny, přibývá cca 100 nových položek. 
Pokud bychom přičetli i nakoupené položky, pak se jeden stroj skládá z cca 8 500 
různých dílů.  
 
TOS Kuřim se věnuje výrobě především obráběcích center, výjimkou ale nejsou ani 
výrobky pro jiné oblasti průmyslu, kde se věnuje obrábění klíčových součástí.  
 
Zbrojní průmysl 
Referenční stroje pro zbrojní průmysl si objednala například Kanada a Indie.  
 
Zákazník: Kanada 
Stroj: FRUQ 300-VR/10,3 
Obrobek: kruhová dráha pro otočnou věž 
  
Zákazník: Kanada 
Stroj: FUQD 150-WR/4 
Obrobek: nápravy os 4kolových obrněných 
transportérů 
 
Zákazník: Indie 
Stroj: FFQ 100-KR/A8 
Obrobek: dělová hlaveň 
(TOS KUŘIM, 2013) 
 
Obrázek 22: Dělová hlaveň 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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Letecký průmysl 
Oblast leteckého průmyslu musí z bezpečnostních důvodů splňovat velký výčet 
požadavků a norem. Stroje, se kterými se zde setkáváme, nás ohromují tím, že i přes 
svou enormní velikost jsou schopní létat a mnohdy přenášet před velké vzdálenosti 
zatížení několik tisíc tun. Proto je důležité, aby i stroje, které tyto prostředky vyráví, 
splňovaly určité podmínky, jmenovitě: 
 Vysoká dynamika 
 Způsobené k obrábění titanu 
 Optimální hospodárnost – vysoká flexibilita uplatnění 
 Vysoká komplexnost dílů 
 Enormní pracovní prostory 
 Vysoká tuhost – těžké pracovní materiály 
Hlavními zákazníky TOSu v této oblasti jsou Rusko a Velká Británie. 
 
Zákazník: Rusko 
Stroj: FFQ 100-VR/A6 A 
Obrobek: obrábění titanu – součást podvozku dopravního letadla 
 
Zákazník: Rusko 
Stroj: FFQ 100-VR/A8 A 
Obrobek: obrábění titanu – součást trupu dopravního letadla (TOS KUŘIM, 2013) 
  
Obrázek 24: Obrábění titanu - trup 
dopravního letadla 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
 
Obrázek 23: Obrábění titanu - 
podvozek dopravního letadla 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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Zákazník: Rusko 
Stroj FFQ 100-VR/A6 
Obrobek: Obrábění titanu – přední podvozek dopravního letadla 
 
Zákazník: Velká Británie 
Stroj FFQ 200 
Obrobek: letecké motory „FAN CASES“  
 
Zákazník: Kanada 
Stroj FOQ 80-VR/2,6 
Obrobek: podvozek letadla (TOS KUŘIM, 2013) 
 
 
Stavební a důlní průmysl 
Tato oblast se týká především referenčních strojů pro obrábění částí jeřábů, bagrů, 
zdvihacích zařízení apod. Produkty tohoto typu jsou žádané především v tuzemsku, na 
Slovensku a v Bulhrasku. 
 
Zákazník: PPS DETVA Group, Slovensko 
Stroj: FUQ 150-VR/10 
Obrobek: spodní rámy stroje, ramena jeřábu, násady na jeřáby 
 
 
Obrázek 25:  Letecké motory „FAN 
CASES“ 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
 
Obrázek 26: Obrábění titanu - přední 
podvozek dopravního letadla 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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Zákazník: PALFINGER Bulharsko 
Stroj: JUS 70418 
Obrobek: rameno jeřábu  
 
Zákazník: PBS Industry Třebíč, Česká republika 
Stroj: FRFQ 300 VR/A12 
Obrobek: ramena zemních mechanismů 
 
Zákazník: F.X. MEILLER SLANÝ, Česká republika 
Stroj: FQ 100-OR/A10 
Obrobek: zvedací zařízení nákladních automobilů (TOS KUŘIM, 2013) 
 
 
 
Další vyobrazení viz příloha 8. 
  
Obrázek 28: Spodní rám stroje 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
 
Obrázek 27: Zvedací zařízení nákladních 
automobilů 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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V neposlední řadě se TOS věnuje výrobě strojů na obrábění součástí do lodního 
průmyslu – segment klikové hřídele do Vítkovic, lodní šroub do Španělska. 
Neopomenutelný je i železniční průmysl, kde stroje putují do USA, Indie a Ukrajiny, 
ovšem zůstávají i v České republice a slouží především k obrábění podvozku lokomotiv 
a k výrobě železničních a tramvajových kolejí. Výjimkou není ani energetický průmysl  
(viz příloha 9). 
 
3.4 Jakost 
K tomu, aby podnik mohl naplnit všechny zákazníkovi požadavky a zároveň se udržel 
na trhu „těžkého průmyslu“, je bezpodmínečně nutné hlídat si kvalitu výrobků. 
Nedostatečná jakost vede k reklamaci a ta často končí přechodem zákazníka ke 
konkurenci. TOS Kuřim může mít výhodu ve výrobě jedinečných výrobků, které nejsou 
u konkurence nabízeny, ovšem pokud je vysoká kvalita dodržována i konkurence, pro 
zákazníka bude prioritou vybrat se stroj, který bude fungovat tak, jak má.  
 
Pro jakostní výrobky je důležité, aby zásady dodržoval každý zaměstnanec podniku na 
každé fázi výroby ve všech procesech. Dne 1.2. 2010 byla v TOS Kuřim na příkaz 
výkonného ředitele zavedena „Politika jakosti.“ S ní byli seznámeni vedoucí na všech 
organizačních stupních, vedoucí personálního řízení a odborní ředitelé, aby následně 
získané poznatky předali svým podřízeným a všem pracovníků.  
 
Hlavní myšlenkou této politiky je naplnění několika stěžejních bodů: 
 Spokojený zákazník 
Úsilí celého kolektivu pracovníků by mělo směřovat ke spokojenému zákazníkovi. 
Podnik má v jeho podvědomí vystupovat jako spolehlivý partner při řešení problémů, 
systematicky vytvářet vzájemně výhodný vztah k uspokojování jeho potřeb a očekávání. 
Neméně důležitým cílem je vznik vazeb mezi dodavateli a uživateli strojů při řešení 
konkrétních úloh. 
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 Kvalitní parametry výrobků 
Neustálé zvyšování úrovně kvalifikace a vědomí osobní odpovědnosti pracovníků na 
všech úrovních vede k úspěšnému plnění cílů společnosti. Péče o výrobní a kontrolní 
zařízení, průběžná modernizace a neustálé zvyšování technologické úrovně zajišťuje 
odpovídající kvalitativní parametry. 
 
 Efektivnost 
Efektivnost plynoucí z dodržení managementu jakosti by měla směřovat k vysoké 
kvalitě provedení produktu, optimalizaci nákladů, vytváření odpovídajících zdrojů pro 
dalších rozvoj společnosti, zvýšení konkurenceschopnosti na trhu a naplnění záměrů 
vlastníků.   
 Rozvoj 
Stálý inovační proces, zvyšování technické úrovně, využívání dlouholetých zkušeností, 
aplikace progresivních prvků při vývoji strojů a dlouhodobá spolupráce, to vše zajišťuje 
realizaci komplexních technických a technologických řešení pro konkrétní zákazníky. 
 Neustálé zlepšování 
Soustavné monitorování a analýza na základě objektivních informací vede k včasnému 
zajištění stávajících příčin i možných nežádoucích jevů a jejich důsledků a následnému 
stanovení preventivních a nápravných opatření. Neustálé zlepšování je trvalým cílem 
společnosti (TOS KUŘIM, 2013). 
 
V roce 2013 získal TOS Kuřim certifikát EN ISO 9001:2008 pro obor: Vývoj, výroba, 
uvádění do provozu a servis frézovacích strojů, obráběcích center, jednoúčelových 
strojů, automatických linek a těžkých svislých soustruhů. Prodej a servis těžkých 
svislých soustruhů (viz příloha 10).  
 48 
 
4 Rozbor montážních pracovišť 
4.1 Montážní pracoviště 
Montáž slouží ve výrobě k celkové kompletaci vyráběného stroje, včetně zapojení 
kabeláže, instalace softwaru k ovládání a „oživení“ stroje.  
 
V zásadě je montážní pracoviště rozděleno na 2 základní části:  
 Montáž 
 Pomocná montáž 
Pracoviště „pomocná montáž“ slouží především ke zkrácení času a ulehčení 
kompletovacích činností. Putují sem nakoupené součásti a části, které by bylo zbytečné 
a obtížné kompletovat na hlavním montážním pracovišti. Probíhají zde přípravy, složité 
části strojů jsou seskládány nejdříve zde a až poté poslány na montáž. 
 
4.2 Typizované uzly 
Podstatnou částí, která vychází z pomocné montáže, jsou tzv. typizované uzly.  
Mezi uzly obráběcí stroje lze podle Kubíčka (2001) zařadit: 
 Vřeteníky 
 Vřetena 
 Suporty 
 Posuvové jednotky 
 Vedení 
Jsou to konstrukční celky, jež plní svou konkrétní specifickou funkci v obráběcích 
strojích, konkrétně: 
Vřeteník – soustruh, vodorovné vyvrtávačky, frézky rovinné, konzolové, stolové, 
vrtačky otočné, sloupové, stojanové, brusky aj. 
Vřeteník svým konstrukčním provedením představuje skříň ve tvaru kvádru, v němž je 
uloženo vřeteno a z části nebo i zcela převodové mechanismy pohonu pracovního 
vřetena obráběcího stroje.  
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Vřetena jsou nevýsuvná, vyskytuje se u soustruhů a brusek. Je nositelem hlavního 
řezného pohybu, upíná se do něho nástroj, obrobek, soustruh, vrtačka, bruska, frézka a 
vodorovná vrtačka. 
Další typy uzlů – suporty – jsou sestaveny z několika vzájemně se pohybujících dílů – 
saní které tvoří určitou stavebnici. Se suporty se setkáváme u soustruhů, karuselů a 
hoblovek. Suportem se vykonává pracovní posuv u uvedených strojů a nastavuje se jimi 
hloubka řezu – tloušťka odebírané třísky.   
Posuvová jednotka je konstrukční pohonný celek pro realizaci převážně plynule 
měnitelných pracovních posuvů suportů u velkých soustruhů a karuselů, u vodorovných 
vyvrtávacích a frézovacích strojů a portálových frézek. Jejich konstrukční provedení je 
maximální unifikováno pro určitý rozsah regulace velikosti posuvu a rychloposuvu pro 
přestavení suportu na danou vzdálenost, kótu nebo souřadnici. Unifikace a 
standardizace zahrnuje v maximální míře i velikost a tvarové řešení posuvových 
jednotek. 
Vedení je soustava vodících ploch na stroji, na nichž se stýkají pohyblivé části stroje 
s nepohyblivou částí obvykle rámu stroje. Tato soustava musí zabezpečit pohyb uzlů 
stroje po geometricky přesných drahách. 
(TOS KUŘIM, 2013) 
 
Typizované uzly tedy představují součást, která je vyvinuta a vyrobena s předstihem, na 
pomocné montáži je pak přizpůsobena danému výrobku. V dokumentu, který 
typizovaný uzel zachycuje, je zachyceno: 
 Popis základního provedení 
 Alternativní provedení 
 Technické parametry 
 Technický výkres nebo rozměrový náčrt 
Příklad dokumentu k otočnému stolu SOU-D uveden v příloze 11. 
 
Vybrané typizované uzly TOS Kuřim 
 Posuvová jednotka JP-D – vytváří posuvový pohyb při stavbě jednoúčelových strojů 
a automatických linek 
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 Posuvová jednotka JP-E – vytváří posuvový pohyb při stavbě jednoúčelových strojů 
a automatických linek 
 Otočný stůl SOU-D – je určený pro dopravu obráběné součásti kruhovým pohybem 
mezi jednotlivými pracovními polohami při stavbě jednoúčelových obráběcích 
strojů 
 Otočný stůl SOU-E – je určený pro dopravu obráběné součásti kruhovým pohybem 
mezi jednotlivými pracovními polohami při stavbě jednoúčelových obráběcích 
strojů 
 Vřeteník VWI-B – může provádět operace vrtací, vyvrtávací, frézovací. Ve spojení 
se zařízením pro čelní soustružení a čelně soustružící hlavou tvoří typizovaný uzel 
pro operace čelně soustružící a zapichovací  
 Pracovní jednotka 3D-01 – základní typizovaný uzel, určený pro stavbu obráběcího 
stroje typu „3D modul – 01“ 
 Pracovní jednotka 3D-02 - je základní typizovaný uzel, určený pro stavbu 
obráběcího stroje typu „3D MODUL – 02“. 
 Frézovací vřeteník VFS 630 A – základní typizovaný uzel, určený pro stavbu 
jednoúčelových obráběcích strojů. Vřeteník, příčně umístěný na stole odpovídající 
posuvové jednotky, vytváří frézovací jednotku smykadlovou, která umožňuje 
provádět těžké frézovací a obdobné operace (TOS KUŘIM, 2013). 
Obrázek 29: Rozměrový náčrt otočného stolu SOU-D 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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4.3 Hlavní montáž 
Na hlavním montážním pracovišti je poté vyrobený stroj zkompletován. Vyrobené díly 
jsou jeřábem spuštěny a poskládany na pracovní plochu, k sestavené spodní části je 
připevněn stojan. Z pomocné montáže jsou dopraveny předem složené díly a dopravník 
třísek. Další součástí je řídící pult, do kterého je nainstalován příslušný software. 
Následuje sešroubování a konečná montáž.  
 
Vzhledem k velké hmotnosti některých dílů a celkové zručnosti je kladen velký důraz 
na fyzické predispozice pracovníků. Pracovníci jsou řádně zaškoleni, kvůli krácení 
stavů bylo nutné, aby některé profese rozšířily svůj rozsah o další činnosti. Plánovač 
dodá potřebné dokumenty a plány montáže, podle kterých se pracovníci dále řídí. 
Montér strojní zastupuje i profesi jeřábníka, dopravuje součásti na určenou pracovní 
plochu, mimoto zastupuje funkci vazače. Montér elektro má na starosti instalaci 
kabeláže vedoucí do a z vyrobeného stroje. Instalatér instaluje, jak už název pozice 
napovídá, potrubí, které přivádí chladící a mazací kapaliny. Na kontrolorovi je, aby na 
všechny práce dohlédl a výsledek zhodnotil, zda splňuje nastavené parametry. 
Posledním článkem je „oživovač“ (což je mj. skutečný název pracovní pozice), který 
nainstaluje dodaný software, spustí ho, nakonfiguruje a stroj „přivede k životu“. Tím je 
montáž dokončena. 
 
Postup montáže je uveden v dokumentu „Detailní postupy montážních prací“ (dále jen 
DPMP).  
Výňatek z dokumentu DPMP: 
1.      Povrchová úprava obráběcích strojů 
2.      Zkouška spolehlivosti stroje 100 hod. + protokol o zkoušce 
3.      Dovolené hodnoty tangenciálních vůlí vřeten univerzálních strojů 
4.      Výstupní kontrola a zkoušení výrobků 
5.      Zjišťování hmotnosti strojů 
6.      Odmašťování a konzervace obráběcích strojů a dílců 
7.      Maziva - Porovnávací tabulka maziv pro obráběcí stroje 
8.      Montážní záznam stroje 
9.      Návody na přepravu strojů, jejich skupin a dílců (TOS KUŘIM, 2013)  
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5 Expedice výrobků na všeobecný trh, popř. k individuálním 
zákazníkům 
 
Na zákazníky je v TOS Kuřim brán velký ohled. Ne nadarmo se říká „Náš zákazník, náš 
pán“, ve strojírenském odvětví to platí dvojnásobně. Zákazník si sám určuje, co 
potřebuje, udává rozměry, materiál, funkce, řízení, barvu, design a všechny důležité 
vlastnosti výrobku, udává tím celou výrobu. Podnik tedy provádí výrobu na zakázku, 
nevyrábí na sklad ani neskladuje. Při rozměrech a hmotnosti výrobků je to celkem 
pochopitelné. 
5.1 Expedice 
Jak již bylo zmíněno, sortiment výrobků zasahuje do několika odvětví průmyslu, 
hlavními zákazníky jsou:  
Energetický průmysl – ČR (ŽDAS a.s.), Rusko 
Železniční průmysl – ČR, Ukrajina, Polsko, Indie 
Letecký průmysl – Velká Británie, Rusko, Kanada 
Díly pro stavební a důlní průmysl – Slovenská republika, Estonsko 
Lodní průmysl – ČR, Španělsko 
Formárenský průmysl – Německo 
Zbrojní průmysl – Indie, Rusko, Kanada 
Automobilový průmysl – ČR (TOS KUŘIM, 2013) 
 
 
Graf 3:Teritoriální rozdělení příjmu zakázek TOS Kuřim v letech 2006-2010 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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5.2 Zákaznický servis 
 
Spokojenost zákazníka je pak na prvním místě, je totiž pravděpodobné, že férovým 
jednáním a kvalitními výrobky se zajistí dlouhodobější poptávka ze strany odběratele. 
TOS Kuřim však neplní jen přání zákazníků, vzhledem k velkému počtu strojírenských 
výrobků a firem, které je vyrábí, sám výrobky nabízí. Pokud tedy zákazník obdrží 
nabídku, vybere si z ní, pak teprve „poptá“ po podniku výrobek, zadá požadované 
parametry a výroba může začít.  
 
Celé jednání začíná kupní smlouvou, která obsahuje všechny potřebné údaje (charakter, 
podmínky přejímky, dopravy, instalace aj.). Další kontakt se zákazníkem probíhá při 
převzetí zboží, kdy si ho zákazník zkontroluje zboží a oficiálně ho převezme. Předání 
probíhá na přesnost, výkon a obrobení. Pokud zákazník není spokojen, výrobek je 
poslán zpět do výroby na přepracování.  
 
Doprava a přejímka 
Jestliže výrobek splní zákazníkovo očekávání, ba je v lepším případě předči, je znovu 
rozebrán na menší transportovatelné díly, naimpregnován, zabalen a kontejnerován. Po 
přiložení příslušné dokumentace je expedice závislá na místě, kam má být doručena – 
po Evropě je zajištěna kamionem, v případě zámořských zemí je výrobek dopraven do 
přístavu v Hamburku a dále pokračuje lodí.  
 
Na místě druhého převzetí, tedy u zákazníka, je výrobek znovu zkompletován, 
zkontrolován a předán zákazníkovi s dokumentací, která ke stroji přísluší. Takovým 
typem dokumentace je například „návodka“ neboli návod k obsluze a údržbě. Je určena 
pro odběratele a obsahuje informace k používání stroje, např: 
 Užití 
 Manipulace se strojem 
 Odstranění ochranného nátěru 
 Usazení  
 Technická data 
 54 
 
 Popis 
 Mazání 
 Elektro 
 Přívody energie 
 Seznam elektropřístrojů 
 Seznam náhradních dílů (TOS KUŘIM, 2013) 
Výňatek z kapitoly „Poslání návodu“ na souvisle řízený otočný stůl dle ISN 1000 CNC: 
   „Předkládáme Vám návod k obsluze a údržbě souvisle řízeného otočného stolu se 
žádostí, aby údajům a pokynům v něm uvedeným byla věnována náležitá pozornost. 
Návod obsahuje informace pro pracovníky uvádějící stůl do chodu a pracovníky, kteří s 
ním budou pracovat. Jsou zde také obsaženy podrobnější informace o funkci a 
mechanismech stolu včetně tabulky opotřebitelných dílů.” (TOS KUŘIM, 2013) 
 
Pokud si zákazník výslovně požádá, může mu být předložena tzv. průvodka, dokument, 
který výrobek „provází“ po celou dobu jeho výroby. Jsou do něj zaznamenány 
provedení stroje, veškeré provedené operace, změny, případné kazy a chyby, kontroly, 
přibalená dokumentace, kompletace a expedice.  
 
Spokojenost zákazníků 
Po obdržení požadovaného výrobku platí garanční lhůta. Zákazník má právo v případě 
poruchy nebo jiného nežádoucího elementu vyplnit reklamační listinu. V ní uvede 
zjištěné nedostatky, detailně popíše vzniklé chyby a výrobek pošle zpět na opravu. 
Výrobní podnik poškozenou část demontuje, detailně rozebere a opraví. Vše je 
samozřejmě řádně zdokumentováno. 
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Obrázek 30: Ukázka reklamace od zákazníka 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
 
 
Obrázek 31: Ukázka následné opravy reklamace 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
 
I přes občasné reklamace se podnik snaží, aby byli zákazníci s dodaným zbožím 
spokojeni, a k takovému zjištění slouží dotazník spokojenosti zákazníka.  
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(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
 
Má podobu obecného dotazníku, otázky se však týkají firmy, jednání s ní a obdrženého 
zboží.  
 
Metodika hodnocení spokojenosti je pak závislá na struktuře daných zákazníků, v roce 
2012 tvořilo skupinu zákazníků, kteří byli osloveni: 
 50% zákazníků, jejichž stroj byl uveden do provozu (dále jen UDP) v předchozím 
roce 
 40% zákazníků se strojem s UDP před 1 až 3 roky 
 10% zákazníci se strojem před více než 3 lety (TOS KUŘIM, 2013) 
Způsob vyplňování dotazníků je rozdělen do tří částí, a to: 
 Část informativní – údaje o zákazníkovi 
 Část dotazovací – odpovědi pomocí škály 1-5 
 Část doplňujícího zjištění – podněty zachycené mimo dotazník (TOS KUŘIM, 
2013) 
Tabulka 2: Příklad hodnocení spokojenosti zákazníků 
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Vyplněné dotazníky jsou zaevidovány do formuláře „Evidenční list záznamů o 
spokojenosti zákazníka“. Dále se shromažďují na úřadě, který dotazníky vyhodnotí dle 
zpracované metodiky a vypracuje podkladový materiál pro celoroční Zprávu o jakosti. 
V případě nespokojenosti vyvolá vyhodnocovací útvar jednání s výrobním podnikem s 
cílem uspokojit potřeby zákazníka.  
Schéma hodnocení spokojenosti zákazníků uvedeno v příloze 12. 
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6 Celkové posouzení činností ve firmě včetně ekologie a 
recyklace 
6.1 Podklady pro ekonomické vyhodnocení 
Pro ekonomické vyhodnocení firmy TOS Kuřim jsem si vybrala součástku, kterou je 
přímo ve firmě obráběna, jedná se o otočný stůl 072-100164, který je součástí 
obráběcího stroje FRFQ 250. Technický výkres je přiložen v příloze 13, technologický 
postup je uveden v příloze 14.  
 
Vzhledem k velkému počtu informací slouží tyto podklady pouze jako odhad, vyměřit 
skutečnou hodnotu nákladů na jeden stroj je téměř nemožné, stroje jedou po celou dobu 
výroby, na jednom stroji se obrábí více různých obrobků s rozdílnými přípravnými a 
kusovými časy. Liší se také přání zákazníků na daný obrobek a konečný počet obrobků 
za rok. 
 
Získané podklady z TOS Kuřim: 
 Čas přípravný: 297 minut 
 Čas kusový: 3615 minut 
 Sazba: 3,7 Kč/kWh 
 Příkon vřetene: 30 kW 
 Příkon celého stroje: 50 kW 
 Opotřebení nástrojů: 250 000 Kč/ měsíc (veškerá těžká mechanika) – 
rozpočítáno průměrně na 8 strojů – 32 000 Kč/ měsíc  
 
Čas kusový + čas přípravný = 297 + 3615 = 3912 minut = 65,2 hod 
Náklady na 1 kWh stroje: sazba * příkon stroje = 185 Kč 
Náklady na obrobení jednoho otočného stolu 072-100164:  
čas * náklady na 1kWh = 62,5 * 185 = 11 562,5 Kč 
Minulý rok bylo vyrobeno celkem 5 kusů tohoto stolu 
Náklady na rok: 11 562,5 * 5 = 57812,5 Kč 
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Pokud bychom do nákladů chtěli započítat i opotřebení nástrojů, spočítáme náklady na 
jeden měsíc: 57 812,5/12 = 4817,7 Kč 
Ovšem stanovit opotřebení nástrojů na tento jeden kus je velice obtížné, vzhledem 
k použití obráběcího stroje i na jiné obrobky. Kapacita stroje je 2880 hod/rok, tj. 240 
hod/měsíc.  Opotřebení nástrojů bylo stanoveno jako 32 000 Kč/měsíc na 8 strojů 
v průměru.  
 
Opotřebení nástrojů na 1 stroj: 32 000 / 8 = 4000 Kč 
Budeme-li počítat s využitím stroje na obrobení stolu 240 hod/měsíc, pak náklady na 
opotřebení nástrojů na tento stroj budou zhruba 17 Kč. Opotřebení nástrojů je však 
ovlivněno několika dalšími faktory, zejména váhou. Konečný odhad pracovníků se 
pohyboval okolo 28 Kč/otočný stůl. 
 
Náklady na 1 otočný stůl: 4817,7 + 28 = 4845,7 Kč.  
 
Náklady na obrobení jednoho otočného stolu 072-100164 jsou rovny 4845,7 Kč. 
 
Vyhodnocení 
Při následném srovnání a konzultaci s pracovníky jsem dospěla k názoru, že ač se zdají 
náklady v porovnání s jinými výrobci vysoké, je to dáno především kusovou výrobou. 
Ta je ve srovnání se sériovými výrobci prováděna i na univerzálních strojích, každý 
stroj má individuální konfiguraci. Režie se taktéž pohybuje ve vysokých číslech, což je 
způsobeno především vývojem nových typových uzlů, výzkumem, rozlehlým areálem 
apod. 
 
Díky tomu, že pracovníci dosahují vyššího plnění norem, zkracují vedlejší 
„netechnologické“ časy a dokáží lépe využít vlastností řezných materiálů, lze 
konstatovat, že dosažené náklady jsou nižší než plánované, což je pro podnik rozhodně 
pozitivní výsledek. 
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Pracovní plocha 
Co mě při průchodu areálem podniku zaujalo, byla jeho ohromná rozlehlost. Haly jsou 
vysoké, dlouhé několik desítek metrů a na první pohled by se mohlo zdát poněkud 
chaoticky uspořádané. Rozděleny jsou do několika částí, v některé jsou rozpracované 
stroje, v jiné zase skladované malé součástky či nářadí. Ovšem po bližším zkoumání je 
pracovní prostor uspořádán tak, aby maximálně vyhovoval všem pracovníkům, kteří 
zrovna na stroji pracují. Z horní části je obsluhován jeřábem, na podlaze mezi částmi 
haly vede malá kolejnička. Prostory jsou nové, upravené a čisté, tak, aby každý 
pracovník mohl podat co nejkvalitnější pracovní výkon.  
 
Montáž 
Při pročítání jednotlivých dokumentů jsem si všimla jedné z činností na hlavní montáži. 
V DPMP je jako pokyn číslo 5 uveden: „Zjišťování hmotnosti strojů“. Vzhledem 
k nemalým hmotnostem vyrobených strojů, které se pohybují v řádech tun, je tato 
činnost docela unikátní. Váhy, na které jsou části strojů a pak i zřejmě celý stroj 
pokládán, musí mít velkou nosnost, nemluvě o přesnosti, s jakou stanoví odchylku. 
Neboť to, jakou má stroj hmotnost, ovlivní i bod č. 9: „Návody na přepravu strojů, 
jejich skupin a dílců“. Pokud nebude stroj správně navážen, může se pak stát, že 
přepravní prostředek (např. kamion), který ho má dostat z bodu A do bodu B, během 
cesty selže, což vyvolá další nadbytečné náklady. Nebo naopak lehčí část stroje bude 
přepravena lodí namísto kamionem, pak se můžeme bavit o nedostatečném využití 
dostupných prostředků.  
 
Ekologie a recyklace 
Firma jako TOS Kuřim má několik tisíc kilogramů odpadu ročně. Proto je důležité, aby 
se věnovala správnému třídění a recyklaci a chránila tak životní prostředí a planetu. 
 
Neshodné součástky, staré výrobky, staré stroje a jiné jim podobné výrobky jsou 
recyklovány, co je možné zachránit, je posláno na opravu, zbytek je podle materiálu 
vytříděn do odpadu. Ten je poté odvezen a prodán nebo odkoupen. Co se týče ostatních 
látek, věnuje se firma především ekologické recyklaci barev.   
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Závěr 
Struktura bakalářské práce je rozložena do několika kapitol. V první jsem se věnovala 
představení zkoumané společnosti TOS Kuřim, nastínila její bohatou minulost a 
aktuální stav. Přiblížila jsem obecný výrobní program společnosti, jeho hlavní 
rozdělení. Druhá kapitola se týkala rozboru konstrukčně vývojových pracovišť, průběhu 
zpracování zakázky od jejího přijetí po předání výrobku zákazníkovi, převážně co se 
týče vypracování dokumentace a předávání informací k výrobní části, včetně 
teoretického přehledu. Ve třetí kapitole nalezneme teoretický přehled o obrábění, 
obráběcích strojích a požadavků na ně kladených, taktéž i obrábění v samotné firmě. 
Čtvrtá kapitola obsahuje informace o montážních pracovištích, teoretický nástin 
typizovaných uzlů a přehled činností, které zde probíhají. Předposlední kapitola je 
věnovaná expedici výrobků k zákazníkům a zjištění spokojenosti zákazníků samotných. 
Šestá kapitola udává podklady k hrubému ekonomickému zhodnocení firmy, byly 
zjištěny náklady na vybraný obrobek v TOS Kuřim a vyvozen závěr.  
 
TOS Kuřim se na poli strojírenské technologie pohybuje od roku 1942. Od svého 
vzniku získala pověst spolehlivé společnosti, která plní své závazky a vychází vstříc 
všem svým zákazníkům. Vzhledem k dlouhé době působnosti na trhu si vydobyla pevné 
postavení mezi konkurencí a mohla se věnovat neustálému rozvoji a vývoji. To se týká 
jak hmotné stránky – výstavba nových hal, rekonstrukce pracovního zámezí, tak i 
stránky duševní – politika jakosti, vyšší úroveň proškolení a zaučení, vstřícnost 
zaměstnancům.  
 
Jedním z nejdůležitějších cílů společnosti je spokojený zákazník. Je to dáno zakázkovou 
výrobou, kdy si zákazník stanoví parametry a údaje, které musí firma splnit. Kvalita je 
jednou ze základních podmínek splnění přání zákazníka. Firma je v tomto ohledu 
úspěšná, reklamace byly v minulých letech minimální.  
 
Pro dodržení jakosti je nezbytné, aby se politikou jakosti řídil každý pracovník. Aby 
mohl pracovník podat maximální výkon, měl by pracovat v prostředí, které mu práci 
usnadňuje, ne přitěžuje. Vzhledem k poměrně široké kvalifikaci pracovníků TOS Kuřim 
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je pracovní prostor uzpůsoben k individuálnímu přístupu tak, aby zaměstnanec splnil 
své povinnosti a nebyl příliš omezován.  
 
Jednou z věcí, která mě na společnosti zaujala, byly její rozlehlé prostory. Obráběcí 
stroje, které jsou zde vyráběny, dosahují ohromných rozměrů a pro obě strany – výrobce 
i zákazníka – je důležité, aby byl daný stroj před expedicí složen do konečné podoby. 
Na to je potřeba nemalé pracovní plochy, TOS Kuřim k tomuto využívá halu o 
rozměrech malého fotbalového hřiště. A i přes takovou potřebu místa jsem si při 
prohlídce povšimla několika metrů čtverečních, které byly dle mého názoru 
nedostatečně využity. To bych považovala za „slabší místo“ podniku, které by při 
odlišném rozprostření některých činností posloužilo ke snížení části nákladů a 
zefektivnění procesů.  
 
Vzhledem ke kusové výrobě, která má nepravidelný časový charakter, je 100% využití 
plochy téměř nemožné. Pokud se dodací lhůta pohybuje okolo 12 měsíců, je 
požadováno univerzální využití některých ploch. Mým navrhovaným řešením by byl 
pronájem těchto prostor cizímu zájemci, problémem by však byla jejich nedostatečná 
neoddělitelnost. Přesunem pracovních ploch z okrajových částí hal do centrálních by se 
uvolnila část, která by mohla být využitelná k pronájmu.  
 
Tímto by firma získala další finanční zdroje a možné nové dodavatele, což by byl pro 
obě strany jistě výhodný tah.  
 
Po předložení návrhu společnosti se ukázalo, že využití ploch je dáno „dědictvím“ po 
minulém majiteli, velikost areálu, výrobních, skladovacích, dopravních a jiných ploch 
byla poplatná době projektování a výstavby. Využití ploch je pak limitováno výkonem 
firmy, ať už aktuálním nebo přepokládaným, a jeho výkyvy. Do intenzivního využití 
ploch firma prozatím nemá zájem investovat, proto si prozatím může dovolit s nimi 
„plýtvat“ nebo je schraňovat pro nečekaně zvýšenou poptávku. Do budoucna však má 
záměr alespoň malých změn v uspořádání pracovišť a využití volných ploch, z čehož by 
mohly plynout výhody jak po finanční, tak po ekonomické stránce. 
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Příloha 2 
Organizační struktura TOS Kuřim  
  
Organizační struktura TOS Kuřim (Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
  
 
Příloha 3 
Změny přechodem z 2D na 3D CAS a PLM 
  
Přechod z 2D na 3D CAS a PLM  
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
  
 
Příloha 4 1/2 
Vyobrazení obráběcích strojů TOS Kuřim 
a) Portálové stroje 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
b) Obráběcí centra s posuvným stojanem 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
c) Obráběcí centrum ložové 
 
 
Portálové obráběcí centrum FRP (Q)  
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obráběcí centrum FRUF (Q) (B/C)  
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obráběcí centrum FUB (Q) 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obráběcí centrum FFD (Q) 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obráběcí centrum FO (Q) 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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Příklady speciálních provedení vřetenových hlav 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  Vřetenová hlava VP4  
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Vřetenová hlava VA3 
 (Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Vřetenová hlava VP6  
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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Schéma realizačního procesu zakázkového řízení 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
  
            Zákazník 
- poptávka stroje
- poptávka v ýr. koop.
- Zakázkový list
- Harmonogram
stroje
Odborný útvar
- opráv něnost podle 
SO 9/12 Q
Podnikov é potřeby
Překračuje kritéria
podle SO 9/12 Q
Rozhodnutí 
Nepřekračuje kritéria
podle SO 9/12 Q
Projektový manažer 
- prověření
termínové průchodnosti
a zajistitelnosti dodávek
Průběh 
- bez problémů
Průběh 
- problémy
3.02
Kick off meeting Výrobní plán
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Projektového řízení 
v  IS SAP
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Projektové řízení
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3.05.2
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v IS SAP
Návrh 
zakázkového listu
3.05.23.04
  
 
Příloha 6 
Schéma projektového řízení 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013)  
  
 
Příloha 7 
Schéma návrhu inovace – výroba prototypu 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013)  
Schv álení - "Inov ační 
plán" schvaluje VKŘ
Plánování a řízení
inovací
Inovační záměr
Náv rh dílčí inovace
 Z T E P
vstupní a dodatkov é
oponentní řízení
Konstrukční vývoj ,
přezkoumávání
výsledků etap v č. 
úprav  dokumentace
Dokumentace pro
 Technický záznam 
Doplnění dokumentace
(materiálové údaje)
Návodová dokumentace
- Technické a dodací 
  podmínky stroje  (návrh)
- Přejímací podmínky
  stroje (návrh)
Výroba prototypu
Studie inov ačního 
záměru
3.05.2
Projektové řízení
(IS SAP)
Harmonogram stroje
Zakázkový list (ZL)
Kick off meeting
 Přepracování ZTEP
 Pokrač. vývoje
Ukončení vývoje
Dokumentace pro 
výrobu prototypu 
(IS SAP)
TEAMCENTER -
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3.05.1
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Rozhodnutí RTR 
o vyřazení
3.04
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Další stroje stavebního a důlního průmyslu 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
Ramena jeřábu  
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Rameno zemních mechanismů  
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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Vyobrazení obrábění železničního a energetického průmyslu 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
Lokorám  
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
Obrábění turbínové skříně  
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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Certifikát EN ISO 9001 : 2008 (TOS KUŘIM, 2013) 
  
 
 Příloha 11 1/3 
Dokumentace typizovaného uzlu SOU-D 
OTOČNÝ STŮL SOU - D 
Otočný stůl SOU - D je určený pro dopravu obráběné součásti kruhovým pohybem mezi 
jednotlivými pracovními polohami při stavbě jednoúčelových obráběcích strojů. 
Popis základního provedení stolu 
Základními skupinami otočného stolu jsou základní těleso stolu, stolová deska, náhon 
stolové desky, narážky a koncové spínače. 
Základní část stolu tvoří těleso, na kterém je ve valivých ložiskách uložena stolová 
deska. Náhon stolové desky je hydraulický. Stolová deska se otáčí o danou rozteč 
pomocí hydraulického válce s tlumením v krajních polohách, vestavěného do základní 
části stolu. Stolová deska je před otáčením zvednuta pomocí centrálního hydraulického 
válce, který dále slouží ke zpevnění stolu. Stolová deska je vůči základní části stolu 
zapolohována pomocí dvou ozubených věnců s čelním ozubením. K řízení stolu slouží 
narážky a koncové spínače, umístěné pod víkem na boku základní části stolu. Ve středu 
otočné části stolu je otvor, který slouží k případnému upevnění horního středového 
přívodu médií na stolovou desku, jinak je uzavřen víkem. 
Ozubené věnce a ložiska stolu jsou mazány tukem s dlouhou životností. 
 
Alternativní provedení stolu-NC verze 
Náhon otáčení stolu vel. 800 a 1000 pomocí regulačního elektromotoru, umístěného pod 
stolem. Dělení je možné po násobcích 3°, smysl otáčení libovolný. 
Pracovní poloha stolu 
Otočný stůl může pracovat pouze v horizontální poloze upínací plochy, stůl se otáčí 
kolem svislé osy. 
Technické parametry stolu 
Stůl lze smontovat pro jedno dělení z řady: n=2 (pouze pro velikosti stolu 800 a 1000, 
stůl vykonává kývavý pohyb ±180°), 3, 4, 5, 6, 8, 10, 12. Smysl otáčení pravý. 
Jmenovitý tlak v hydraulickém systému: 5 MPa. 
  
 
Příloha 11 2/3 
Dokumentace typizovaného uzlu SOU-D 
 
 
1) Skutečný čas závisí na velikosti momentu setrvačnosti přídavné hmoty, umístěné 
na stole. Při použití náhonu otáčení stolu pomocí regulačního elektromotoru je čas 
cyklu cca o 1 sec kratší. 
2) Stůl s regulačním náhonem otáčení je o 80 kg těžší. 
 
Základní a připojovací rozměry stolu s hydraulickým náhonem 
otáčení 
 
Pozn.: 840 pro dělení stolu n = 2; 420 pro dělení stolu n = 2 
Typové označení stolu SOU 500 D SOU 630 D SOU 800 D SOU 1000 D 
Maximální přídavná hmota centricky 
umístěná [ kg ] 
3000 3000 5000 5000 
Maximální moment setrvačnosti 
přídavné hmoty [ kg.m 2 ] 
250 250 350 350 
Maximální svislé centrické zatížení      
[ N ] 
20000 20000 25000 25000 
Maximální tečný moment [ N.m ] 11000 11000 27500 27500 
Maximální klopný moment [ N.m ] 6300 6300 15000 15000 
Čas cyklu při dělení n =4 1) [ s ] cca 3,5 cca 3,5 cca 4 cca 4 
Hmotnost stolu [ kg ] 270 315 600 2) 700 2) 
Typové 
označení stolu 
b 
[mm] 
b1 
[mm] 
d 
[mm] 
d1 
[mm] 
d2 
[mm] 
d3 
[mm] 
d4 
[mm] 
h 
[mm] 
h1 
[mm] 
h2 
[mm] 
n 
[mm] 
SOU 500 D 704 366 500 160 320 510 17 250 52 10 8 
SOU 630 D 704 366 630 160 320 510 17 250 52 10 8 
SOU 800 D 872 1) 450 2) 800 160 362 760 17 320 57 10 10 
SOU 1000 D 872 1) 450 2) 1000 160 362 760 17 320 57 10 10 
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Základní a připojovací rozměry stolu s elektrickým náhonem 
otáčení – NC provedení 
 
Typové 
označení stolu 
d 
[mm] 
d1 
[mm] 
d2 
[mm] 
d3 
[mm] 
d4 
[mm] 
h 
[mm] 
h1 
[mm] 
h2 
[mm] 
h3 
[mm] 
h4 
[mm] 
n 
[mm] 
SOU 800 D 
-NC 
800 160 362 760 17 320 57 10 848 200 10 
SOU 1000 D 
-NC 
1000 160 362 760 17 320 57 10 848 200 10 
 
(TOS KUŘIM, 2013) 
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Schéma hodnocení spokojenosti zákazníků 
 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013)  
Výběr zákazníků pro 
monitorovaní spokojenosti 
3.06 3.07
Útvar pověřený komuni-
kací se zákazníkem
Kontaktování zákazníka
Vyplnění dotazníku
zákazníkem
Stanovení znaků
spokojenosti zákazníků
Návrh a tvorba dotazníků
Shromažďování údajů
2.03
- stanovení otázek
- volba vhodného formátu 
- popis informací pro zákazníka
- definitivní uspořádání dotazníků
Dotazník nemá dostateč-
nou vypovídací schopnost
Vyhodnocování údajů
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Technický výkres otočného stolu 072-100164 č.1  
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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Technický výkres otočného stolu 072-100164 č.2 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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Technický výkres otočného stolu 072-100164 č.3 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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Technický výkres otočného stolu 072-100164 č. 4 
(Zdroj: TOS KUŘIM, 2013) 
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Technologický postup výroby otočného stolu 072-100164 
 
Číslo výkresu: O72-100164 
Název: STŮL 2M 
Technolog: Kocka Tomas 
Operace Středisko Pracovník 
Typ 
pracov. 
Název 
operace 
Čas (p) Čas (ks) 
10 300503 09412.0 rýsovač rýsování 50 250 
 
POPIS: 
RÝSOVÁNÍ  
- pro opracování 
- zřetelně vyznačit na obrobku hmotnost 
  dle výkresové dokumentace 
 
Operace Středisko Pracovník 
Typ 
pracov. 
Název 
operace 
Čas (p) Čas (ks) 
20 - 05294.1 
FREP 
D20x40A 
frézování 40 640 
 
POPIS: 
FRÉZOVÁNÍ 
Poloha 1/ 
- vyrovnat dle rýsování 
- spodní plochy (A-A)  1,5mm od rysky 
Poloha 2/ 
- horní plochy "B" (A-A) kotu 700 na 704,5 - s příd.3mm 
- pravou a levou boční plochu 3mm od rysky 
  a kotu 2500 na 2506 (A-A) 
- pravé a levé čelní plochy (nárys L2)  kota 2000 
  na 2003  - s příd.1,5mm na ploše 
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Operace Středisko Pracovník 
Typ 
pracov. 
Název 
operace 
Čas (p) Čas (ks) 
30 300120 45278.0 - frézování 150 2020 
 
POPIS: 
FRÉZOVÁNÍ 
-POLOHA 1/ 
- vyrovnat  
- spodní plochy (A-A) na rysku hotově - úběr 1,5mm 
- spodních bočních ploch (2x) na rysku a kotu 3020 hotově (A-A)    
- vrtání  (souř. dopočítat od ref. ploch s ohledem na příd.) 
- 30 otv. d58H7/d67+0,1/d80 ("M",det."X") 
- 10 otv. d30/d50 ("M",B-B) 
- 2x2 otv.M12 vč.záv.("Q") 
 
-POLOHA 2/ 
- horní plochy "B" (A-A) kotu 700 na 701,5 
- pravou a levou boční plochu - úběr 1,5mm 
  kotu 2500 na 2503(A-A) 
- další pravou a levou plochu (A-A) kota 268 na 266,5 a 3036 hotově  
- odlehčení š=55 (2x)do hl. 5 kota 20 na 21,5 hotově  
- bočních ploch ozn. "D" (2x) kota 10 na 8,5 
  a kotu 219 na 217,5 (řez A-A) 
- kontrolovat vybrání v š= 90 hl. 10 (2x) od plochy "D"kotu 29 na 27.5 hotově  
- kontrol. okna 100x140/Rfr. (2x) vč. zafréz. 
  v š=100 koty 25 a 57 na 26.5 a 58.5 (nárys,I-I) 
- horních ploch ozn. "A" (2x) na kotu 388+-0,5 (A-A) 
- drážky š=22H7 (1x) a š=22H11 (10x) na š=20.2 
  kotu 1250 na 1251,5+-0,3 od levé boční plochy 
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  hl. 45 na 46.5 (A-A,"D") vč. spodní části "T" drážky 
  hotově kota 45 na 46.5 sraž. 2,5x45°a 1x45° dle det."D" 
- levé čelní plochy pro přišroubování stolu 
  (pohl.L3) zhruba a hotově 
- drážky š=90H7 (2x) zhruba a hotově vč. záp.  
  a sraž. (L-L) kota 312 ("S") 
- 7otv. d26/d40 zpět. zahloubit koty 92+-0,2,  
  185+-0,2 a 288+-0,2 na 93.5+-0,2, 186.5+-0,2  
  a 286.5+-0,2 ("S",N-N) od plochy "A" 
- 7 otv. M24 vč. záv. ("S") 
 
- pravé čelní plochy pro přišroubování nástavce 
  (2x) ("P",pohl. L3) zhruba a hotově 
  kota 2000 a na kotu 560 od spodní plochy ("P") 
- drážku š=90H7 (2x) zhr. a hotově vč. záp. 
  a sraž. (L-L) kota 125+-0,1 na 126.5+-0,1 ("P") 
- 2x5 otv. M20 vč.záv. ("P") souřad. s ohledem  
  na příd. na ploše "A" 
- 2 otv. pro kolík d16 na d12 ("P") (souřad. s ohledem na příd.) 
- 2 otv. G1/2" vč. záv. ("P") 
- 2 otv. d13/d40 sklon 50° propojit ("P",K-K) 
 
- osa 31-34: 
- 4 otv. d119/d120H7 vč. sraž. (C-C,H-H) 
- osa 35 - 38: 
- 4 otv. M48x3-4H/d100 vč. záv. a sražení d64/90° (G-G,C-C,"M") 
- osa 1-30: 
-30 otv. d96/d100H7 vč. sraž. 1x45° na 2,5x45° 
  hl. 12+0,1+0,2 na  13,5+0,1+0,2 (otv. nepředlity) 
-kontrolování spod. ploch (2x) kotu 40 na 41,5 (A-A) vč.  
 bočních ploch  (2x)kota 40 na 41,5 
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-bočních ploch ozn.6,3 (2x) koty 140 a 41,5+0.5 na 141,5 a 43+0,5 
-vybrání š=87 na š=85,5 (2x) koty 213 a 75 na 216 a 75 
- vybrání š=200, kota 370 na 371,5 a kota 44 na 45,5 hotově (L3 pohled,E-E) 
 
Operace Středisko Pracovník 
Typ 
pracov. 
Název 
operace 
Čas (p) Čas (ks) 
40 300502 08421.0 zámečník - 143.0 250 
 
POPIS: 
ZÁMEČNÍK                                                               
- úprava po operaci 
 
Operace Středisko Pracovník 
Typ 
pracov. 
Název 
operace 
Čas (p) Čas (ks) 
50 - 09863.0 - kontrola 0 100 
 
POPIS: 
KONTROLA                                                               
- rovinnosti čelních ploch a zhot. protokolu 
 
Operace Středisko Pracovník 
Typ 
pracov. 
Název 
operace 
Čas (p) Čas (ks) 
60 300120 45278.0 - frézování 50 200 
 
POPIS: 
FRÉZOVÁNÍ                                                              
- vyrovnání a provedení kompenzací dle                                 
  protokolu kontroly                                                   
- jem.fr. čelních ploch kota 2000 hotově 
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Operace Středisko Pracovník 
Typ 
pracov. 
Název 
operace 
Čas (p) Čas (ks) 
70 300502 09412.0 zámečník - 4.0 22.0 
 
POPIS: 
ZÁMEČNÍK                                                               
- úprava po operaci                                                    
- vyražení popisu na ozn. ploše 
 
Operace Středisko Pracovník 
Typ 
pracov. 
Název 
operace 
Čas (p) Čas (ks) 
80 - 09863.0 - kontrola 0 120 
  
POPIS: 
KONTROLA                                                               
- konečná a zhotovení protokolu                                        
- další oprac. dle č.v. W85-100035                                                                        
- při montáži                                                          
- úprava hran konců 'T'drážek                                          
- ozn. otv. vč. vyvrt. a vyřez. záv.                                   
- dle 'X'                                                              
- M6 (30x) spol. s 4103 31 100045                                      
- dle 'Q'                                                              
- M6 (13x) dle 4100 62 100329 oboustr.                                 
- M8 (4x) dle 3151 86 100201 oboustr.(6x)                              
- M12 (5x10) dle 3101 68 100002                                        
- M8 (6x4) dle 3151 86 100196                                          
- dle L3 pohled                                                        
- M5 (24x) dle lišty Heidenhain    (TOS KUŘIM, 2013)  
